Gillard Advanced Cutting Systems

Bedienungsanleitung

Econo-Cut-Schneidwelle

Ausgabe 01/97/EC
Econo-Cut Schneidwelle



Gillard Advanced Cutting Systems

Bedienungsanleitung

Econo-Cut-Schneidwelle

Baujahr

Serien-Nr.

Warnhinweis

Sicherstellen, dal alle Mitarbeiter, die die Maschine aufstellen, bedienen und
instand halten sowie Aufsichtspersonal fur die vorstehenden Arbeiten die
vorliegenden Anleitungen sowie die Anleitungen in den begleitenden
Bedienungshandbtichern von Lieferanten und sonstigen Anweisungen
gelesen und genau verstanden haben, bevor der Versuch gemacht wird, die
Maschine aufzustellen, zu betreiben oder Instandhaltungsarbeiten
auszufuhren.

Falls sich Fragen zur Sicherheit und ordnungsgemaéaien Aufstellung,
Bedienung oder Instandhaltung der Maschine ergeben, verstandigen Sie bitte
den Hersteller unter der nachstehend aufgefiuihrten Anschrift, bevor Arbeiten
ausgefihrt werden. Modifizierungen oder Anderungen an der Maschine sind
nur nach ausdrtcklicher schriftlicher vorheriger Zustimmung von Peter Gillard
& Co. Ltd. auszufuhren.
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ALLGEMEINES
1 Einfuhrung

Die Maschine wurde vor Versand einer sorgfaltigen mechanischen und
Elektroprufung unterzogen.

Bei Empfang sollte sie keine Kratzer, mechanische oder elektrische Schaden
aufweisen. Maschine auf auf3ere Schaden prufen, die wahrend des
Transports aufgetreten sein kénnen.

Falls Anzeichen von Schaden vorliegen, bitten wir um Verstandigung, so daf3
wir prompt Malinahmen ergreifen kbnnen, um das Problem zu
beheben.

Falls es scheint, dal3 sich die Maschine im ordnungsgemafen Zustand
befindet, folgende Anweisungen ausfuhren. Sicherstellen, daf3 Sie sich
mit dem Strombedarf, den Sicherheits- und Steuerungsbedingungen
der Econo-Cut vertraut machen, bevor die Maschine eingeschaltet
wird.

2 Allgemeiner Zweck und Einsatz der Maschine

Die Econo-Cut ist eine Schneidwelle fir Strangprel3teile. Sie beruht auf einem
fliegend angeordneten Messer zum Schneiden. Durch schnelles
bogenformiges Rotieren einer ultradiinnen Messerklinge kann die
Econo-Cut das Extrudat bei geringsten Produktunterbrechungen
schneiden.

Zur Kontrolle des Messereinsatzes wird eine Druckluftkupplung/-bremse
eingesetzt. Sie gewabhrleistet, dal3 das vom Schneidmotor erzeugte
Drehmoment vom Messer getrennt wird, bis ein Signal zum Schneiden
abgegeben wird. Auf diese Weise wird die Econo-Cut nach Bedarf
betrieben.

Alle Maschinen werden gepruft und kalibriert, um eine wiederholbare
Genauigkeit von 0,003 Sekunden zwischen dem Signal zum Schneiden
und dem Eindringen des Messers zu erzielen. Dieser Wert ist wahrend
der Standzeit der Druckluftkupplung/-bremse der Econo-Cut
aufrechtzuerhalten.

Die von der Maschine erzielte Genauigkeit hangt von mehreren Faktoren ab:

- Anlagengeschwindigkeit
- Materialart
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- Beschickungsverfahren
- LangenmelRsystem
- Messer-/Fuhrungsbuchsen-Ausfiihrung

Vor Vergabe eines Auftrages wurde lhre spezifische Anwendung
besprochen. Falls Sie der Ansicht sind, dal’ Ihre Maschine die
vorgeschriebene Leistung nicht erzielt, bitten wir um Verstandigung.

Wenn Probleme mit der Schnittgenauigkeit auftreten, liegt dies selten
an der Econo-Cut selbst. Wir haben uns in den Bedienungsanleitungen
besonders darum bemuht, den Einfluf3 von nicht messerbedingten Faktoren
auf die Schnittlangengenauigkeit zu erklaren.

Falls Sie Probleme haben, verstandigen Sie uns bitte per Telefon
oder Fax. Wir kdnnen ein Problem normalerweise schnell I6sen und
damit Frust und vergeudete Zeit vermeiden.

3. Zu schneidende oder zu bearbeitende Produkte

Die Econo-Cut ist so ausgelegt, daf3 sie mit einer Strangpref3anlage zum
Schneiden von weichen oder harten Kunststoff- und
Gummi-Strangpref3teilen eingesetzt werden kann. Die maximale
Kapazitat der Maschine ist je nach Modell unterschiedlich. Die
tatsachliche Schneidleistung hangt jedoch von der Produktart und
Wandstarke ab.

4. Modellnummern und technische Daten

Das Handbuch bezieht sich auf folgende Modellnummern:

Econo-Cut EC-GP/50A - 50 mm Durchm. Motor 1,1 kW
Econo-Cut EC-GP/50B - 50 mm Durchm. Motor 1,5 kW
Econo-Cut EC-HD/50C - 50 mm Durchm. Motor 2,2 kW
Econo-Cut EC-HD/75C - 75 mm Durchm. Motor 2,2 kW

Econo-Cut EC-HD/100C 100 mm Durchm. Motor 2,2 kW

5. Lokale Reparaturwerkstéatten und Kundendienst

Reparaturen an der Maschine kbnnen von den in der nachstehenden Liste
aufgefuhrten Firmen in den angegebenen Landern ausgefuhrt werden.
Bei allen anderen Landern wenden Sie sich bitte direkt an den
Hersteller unter der auf Seite 2 des Handbuches angegebenen
Anschrift.
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6. Normen, die die Maschine erfillt

Die Maschine wird entsprechend den (Sicherheits-)Vorschriften fur
Maschinenlieferungen von 1992 (EU-Maschinenrichtlinie 89/392) geliefert.

Ein CE-Zeichen wurde an der Maschine angebracht, um die Einhaltung der
vorgenannten Richtlinie zu bestétigen. Auf diese Seite folgt eine
Qualitatsbescheinigung oder Einhaltungsklarung.

Die folgenden europaischen Normen gelten fir die Maschinenkonstruktion.

EN 292-1:1991 Maschinensicherheit - Grundkonzepte - Allgemeine
Konstruktionsprinzipien, Teil 1, Grundterminologie,
Methodik

EN 292-2:1991 Maschinensicherheit - Grundkonzepte - Allgemeine

Konstruktionsprinzipien, Teil 2, Technische Prinzipien
und technische Daten

EN 294:1992 Maschinensicherheit - Sicherheitsabstande um zu
vermeiden, dalR Gefahrenzonen mit den oberen
Gliedmal3en erreichbar sind

EN 418:1992 Maschinensicherheit - Not-/Austaster -
Funktionsaspekte, Konstruktionsprinzipien

EN 60 204-1:199 Elektroanlagen von Maschinen, Teil 1 - Technische
Daten fur allgemeine Bedingungen

B SICHERHEIT

Siehe Zeichnung 001, Seite 12. Diese beschreibt die Gefahrenzonen,
Schutzgitter und Not-/Austaster.

1. Gefahren bei Nichtanwendung von Schutzgittern
SCHUTZGITTER SIND KEINESFALLS ZU MODIFIZIEREN ODER ZU

ENTFERNEN. MODIFIZIEREN ODER ENTFERNEN VON
SCHUTZGITTERN KANN ZU FOLGENDEN GEFAHREN FUHREN:
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1.1  Verlust von Fingern, Daumen und ernsten Schnittwunden an den
Handen, verursacht durch Drehung der Messerklinge.

1.2  Todliches Elektrisieren - Kontakt mit 400V TOTET IN JEDEM FALL.

2. Sicherheitsbewul3te Arbeitspraxis

Schneidmaschinen sind potentiell &ul3erst gefahrlich. Die in der Econo-Cut
eingesetzten Messer sind sehr scharf. Sie kdnnen leicht Finger und
Daumen durchschneiden sowie ernste Schnittwunden verursachen.

Obgleich die Econo-Cut voll geschitzt ist, um ihre Sicherheit zu
gewahrleisten, wird unbedingt empfohlen, die folgenden zusatzlichen
Sicherheitsrichtlinien zu beachten:

2.1  Wenn die Maschine an Netzstrom angeschlossen ist, ist nie zu
versuchen, die Messer auszuwechseln.

Trennschalter vor Auswechseln der Messer stets abschalten.

2.2  Messer-Schutzgitter nie 6ffnen oder Messerbuchsen entfernen, ohne
zuerst den Schneidwellenmotor abzuschalten.

Zur absoluten Sicherheit wird empfohlen, den Trennschalter abzuschalten,
um die Maschine von Netzstrom zu trennen.

2.3  Keine Messerbuchsen verwenden, deren Innenbohrung wesentlich
grolRer als die geschnittene Extrudatgrof3e ist. Stets die Extrudatgrofe
der Messerbuchsen-Bohrung anpassen.
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1 ANMERKUNG: Die dargestellte Maschine ist eine Standardausfiihrung
und arbeitet von rechts nach links.

2 Motor-/Kupplungsabdeckung (4)

3 GEFAHRENZONE
Messerschutzgitter (1)

4 Not-/Austaster (Emergency stop push button)
5 Laufrichtung des Produkts (Direction of product travel)

6 GEFAHRENZONE
Produkteinlauf (Product entry point)

7 GEFAHRENZONE
Elektroschrank (Electrical cabinet)

8 GEFAHRENZONE
Produktauslauf (Product exit point)

9 Einlauf-Messerbuchse - verdeckt (2)
10 Auslauf-Messerbuchse - verdeckt (3)

Heading - Gefahrenbereiche (Danger areas)

10
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2.4  Nie versuchen, die Hand zur Entnahme von Schnittgut aus der
Messerbuchsen-Bohrung zu benutzen.

Die Schnittfunktion der Econo-Cut kdnnte eingeschaltet sein, so dal3 sich das
Messer dreht und durch alles schneidet, was sich in der
Buchsenbohrung befindet.

Stets einen Gegenstand zum Saubern der Bohrung benutzen. Es ist besser,
wenn das Messer verbogen wird, als daf3 ein Finger verlorengeht.

2.5 Nie Messerklingen umherliegen lassen, so dal sie zu Zwecken
eingesetzt werden, fur die sie nicht geplant sind.

Stets Ersatzmesser an einem sicheren Ort aufbewahren, so dafld nur
ausgebildetes Personal die Messer wechseln kann.

2.6 Messer oder Buchsen sind nie von unerfahrenen Bedienern
auszuwechseln, und die Econo-Cut ist von diesen allgemein nicht zu
bedienen.

Stets alle Mitarbeiter und Teilzeitpersonal tiber die moglichen Gefahren der
Anlage informieren.

Vorsicht - Schiitzen Sie lhre Finger!

3. Schutzvorrichtungen

Die Econo-Cut ist mit mehreren Merkmalen ausgestattet, die mdogliche
Verletzungen von Bedienungspersonal oder Maschinenschéaden auf ein
Mindestmal3 beschréanken sollen. Siehe Zeichnung 001 (Seite 12), in
der die Gefahrenzonen der Econo-Cut dargestellt sind. Bitte
gewahrleisten Sie, dal alle Mitarbeiter die Zeichnung gesehen haben
und die mdglichen Gefahrenstellen kennen.

3.1  Messer-Schutzmuschel (1)

Die Maschine kann nur betrieben werden, wenn die Schutzmuschel tGber der
Messerklinge gesenkt ist.

3.2  Einlauf- und Auslauf-Fihrungsbuchsen (2 und 3)

Es ist keinesfalls zu versuchen, die Maschine ohne angebrachte Einlauf- und
Auslauf-Fihrungsbuchsen zu betreiben.

11
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4, Maschinengerausche
Die Maschine erflllt folgende Vorschriften:
(Sicherheits-)Vorschriften fir Maschinenlieferungen 1992 (SI 1992/3073).

Entsprechender gewichteter Dauerschallpegel A
an Arbeitsstationen 70 dB

Gewichteter momentaner Spitzenschallpegel C

an Arbeitsstationen 94 dB
Gerauschpegel-Emissionen unter 85 dB
5. Verbot von nicht genehmigten Modifizierungen

An der Maschine sind ohne die vorherige ausdriickliche schriftliche
Zustimmung von Peter Gillard & Co. Ltd. keine Modifizierungen oder
Anderungen vorzunehmen. Bei Nichteinhaltung dieser Vorschrift
werden alle gesetzlichen Verpflichtungen von Peter Gillard & Co. Ltd.
im Hinblick auf das Produkt hinfallig.

12
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1 Motor-Drehrichtung GP (motor rotation...)
2 Motor-Drehrichtung HD

3AnschluR 340/415 V, 3-phasig, 50 Hz, Erde und Nulleiter (oder wie auf dem
Typenschild angegeben)

4 Anschluf3 von Druckluft (bis 10 bar).
Auf max. 3 bar regulieren (7)

5 Elektroschrank (6)
6 Anlagenhthe +325/350 mm (Line height....)

7 Boden-Hubstempel (5) zum endgultigen Ausrichten der Maschine
benutzen. (Use floor jacks....)

8 ANMERKUNG: Vorsicht beim Heben, unverpacktes Gewicht 250 - 300
kg

9 Hubstellen fur Gabelstapler (Lifting points for fork lift)

Heading - Aufstellung und Heben (Installation and Lifting)

13
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AUFSTELLUNG
1. Gewicht und Mal3e der Maschine
Gewicht 250 kg unverpackt
Malie 1180 mm lang
820 mm breit
1340 mm hoch
2. Anleitungen fur Heben und Transport

Die Econo-Cut ist mit einem Gabelstapler mit einer Kapazitat von mindestens
350 kg zu heben. Die Gabeln sind dabei zwischen die Laufrollen der
Maschine zu stecken, entsprechend dem Abstand um die Mittellinie
(siehe Zeichnung 002, Seite 15).

DIE ECONO-CUT WIEGT 250 kg. FALLENLASSEN KANN ZU ERNSTEN
VERLETZUNGEN FUHREN. VORSICHT!

Obgleich die Econo-Cut mit Laufrollen versehen ist, sind diese nur zum
Rollen Uber langere Entfernungen zu benutzen, wenn der Boden
absolut eben und frei von Hindernissen ist.

3. Auspacken

3.1  Sorgfaltig prifen, daR alle Kistenteile, Verpackung und
Transportsicherungen von der Maschine entfernt wurden.

3.2  Kontrollieren, daR alle losen Gegenstande aus dem oberen Gehause
und aus dem Elektroschrank der Econo-Cut entfernt wurden.

3.3 Diese Gegenstande auspacken. Was geliefert wird, hangt von den
Bedurfnissen des einzelnen Kunden ab. Die Lieferung enthalt
mindestens 2 Messerklingen von 0,46 mm/8,6 mm Starke, mehrere
Sicherungen, einen Drehwellenverschliisseler, ein Mel3rad und einen
Verschlisseler-Einbauwinkel.

4. Positionieren der Schneidwelle

Die Econo-Cut-Maschine wird in einer Strangpref3anlage betrieben. Der
optimale Aufstellungsort fur die Schneidwelle in der Anlage héangt
weitgehend davon ab, welches Extrudat verarbeitet wird.

Bei weichen Werkstoffen sollte sich die Einlauf-Fiihrungsbuchse in mdglichst
unmittelbarer Nahe des Auslaufs der Raupenbeschickung/ des Abzugs

14
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befinden.

Bei harten Werkstoffen ist die Schneidwelle u.U. in einer bestimmten
Entfernung von der Raupe einzubauen, so daf3 sich das Extrudat beim
Schneiden biegen kann.

Der ideale Aufstellungsort der Schneidwelle fur Ihr Extrudat ist durch
Versuche zu bestimmen.

Nachdem der richtige Abstand zwischen der Schneidwelle und der Raupe
festgelegt wurde, Schneidwelle so aufstellen, dal3 die senkrechte
Mittellinie durch die Fihrungsbuchsen absolut der senkrechten
Mittellinie der Strangprel3anlage entspricht.

Schneidwelle durch Heben der Laufrollen um etwa 10 mm vom Boden unter
Verwendung der gelieferten Boden-Hubstempel (5) feststellen (siehe
Zeichnung 002, Seite 15). Einstellen, bis die Schneidwelle
ausgeglichen ist, wobei das Gewicht gleichmafiig auf die vier
Hubstempel verteilt wird.

5. Verschlisselerposition

Der Drehwellenverschlisseler gibt das Signal fur die gemessene Lange ab,
das die Schneidwelle einschaltet. Es ist wesentlich, dal3 der
Verschlisseler so eingebaut wird, daf? er ein konstantes,
gleichmafiges Langensignal abgibt.

An der Maschine wurde ein Einbauwinkel vorgesehen, so dal3 der
Verschlisseler so eingebaut werden kann, dal3 das Mel3rad mit den
Raupenbandern in Kontakt steht (siehe Zeichnung 004, Seite 21).

Die optimale Position fur den Einbau des Verschlusselers ist dort, wo das
Melrad das Band direkt Uber der oberen Antriebswalze der Raupe
abtastet. Wenn diese Position nicht méglich ist, Gber der Leitrolle des
oberen Auslegers anbringen. Der Verschlisseler ist keinesfalls Giber
einem ungestutzten Bandbereich einzubauen. Verschlisseler stets auf
dem flachen Teil des Bandes anbringen. Wenn der Verschlisseler Uber
einem gewdlbten Teil angebracht wird, wird die Messung ungenau.

6. Stromversorgung

Eine Standard-Stromversorgung von 400 V, 3-phasig, 50 Hz ist erforderlich,
ferner ein Nulleiter- und Erdungsanschluf3.

Falls angefordert, wurde Ihre Maschine fir andere Anschlu3werte geliefert.

15
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Die elektrischen AnschluRwerte fur lhre Maschine finden Sie auf dem
Typenschild. Bitte kontrollieren sie diese, bevor Sie die Maschine ans
Netz anschlief3en.

WIR HAFTEN NICHT FUR SCHADEN, DIE DURCH ANSCHLUSS DER
MASCHINE AN FALSCHEN NETZSTROM ENTSTEHEN.

VOR ANSCHLUSS BITTE NETZSTROMVERSORGUNG PRUFEN.

Alle Elektroinstallationen sind von einem Fachelektriker auszufiuhren. Lage
des Elektroschranks (6) siehe Zeichnung 002 (Seite 15).

Es ist wichtig, daf3 die Motor-Drehrichtungen richtig sind. Oberes
Schneidwellengehause (4) so 6ffnen, dal3 der Motor und die
Antriebsriemen sichtbar sind. Unter Bezugnahme auf Zeichnung 002
(Seite 15) sicherstellen, dafl3 die Motor-Drehrichtung in Ordnung ist.

7. Druckluftversorgung

Druckluftversorgung des Werkes, max. 10 bar. Die Maschine hat ihren
eigenen Regler. Dieser ist auf maximal 3,0 bar einzustellen.
Anschlul3stellen siehe Zeichnung 002 (Seite 15).

Die Econo-Cut kann mit 0,5 bis 3 bar Druck betrieben werden. Es wird
jedoch empfohlen, den Druck auf 3 bar einzustellen. Dies
verbessert die Leistung der Kupplung/Bremse. Ein Druck von 3
bar ist nicht zu Gbersteigen, da die Leistung der Maschine damit
nicht verbessert wird und sich nur die Kupplung blockiert.

16
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MASCHINEN-BEDIENUNGSELEMENTE UND IHRE FUNKTIONEN
Beschreibung des Schaltpultes
Siehe Schaltpult-Zeichnung 003 (Seite 20).

Leuchte Netz ein (1) (weil3): Diese schaltet sich ein, wenn der
Netztrennschalter an der Maschinenseite eingeschaltet wird.

Schutzgitterleuchte (2) (blau): Wenn die Maschine laufen soll, muf3
diese Leuchte eingeschaltet sein. Falls nicht, prufen, ob der
Not-/Austaster rickgestellt wurde und ob alle Schutzgitter geschlossen
sind.

Taster Schutzschaltung rickstellen (4): Mit diesem Taster wird die
ausfallsichere Schaltung Schutzgitter ausschalten riickgestellt, damit
die Maschine betrieben werden kann. Wenn der Taster gedriickt wird,
schaltet sich eine blaue Leuchte im Taster ein. Wenn sich die Leuchte
nicht einschaltet, wenn er gedrickt wird, erneut ab Abschnitt 1.2
prufen.

Not-/Austaster (3): Wenn dieser gedrtickt wird, halt die ganze
Maschine sofort an. Der Schalter ist riickzustellen, bevor der Betrieb
wieder aufgenommen werden kann.

Dieser Schalter ist nur in Notfallen zu drticken.

Schnittlangenzéahler (5): Dieser bestimmt die Schnittlange des
Produkts.

Taster Schneidwelle ein/aus (6): Dieser schaltet den
Schneidwellenmotor ein und aus. Wenn der Motor eingeschaltet ist,
schaltet sich eine gelbe Leuchte unter dem Taster ein.

Schneidvorgang-Wahlschalter (8): Mit diesem wird die Kupplung
entweder auf Betriebsart Schneiden oder Betriebsart Bremsen
(Position 0) geschaltet. Position 1 wird benutzt, um auf Schneiden zu
schalten. Er kann auch als Schalter fir den Probebetrieb eingesetzt
werden.

Zahler Gesamtschnitte (9) (Sonderzubehdr): Wenn dieser
eingeschaltet wird, zahlt er die vorgenommenen Gesamtschnitte.

Schalter Gesamtschnitte ein/aus (10) (Sonderzubehor): Dieser
schaltet den Zahler Gesamtschnitte ein und aus.

17
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Netz ein - weil3 (1)

Schutzgitter ein - blau (2)
Schutzschaltung rtickstellen (4)
Schnittlangenzahler (5)
Schneidwellen-Einstelltaster (6)
Gesamtschnittzahler (9) (Sonderzubehor)

Ausschalter, Schneidwelle (7)

Wabhlschalter, Gesamtschnitte (10) (Sonderzubehor)

Wabhlschalter Schnitt (8)

Not-/Austaster (3)

Heading - Schaltpult (Control panel)

18
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Rad in Kontakt mit Band (Wheel in contact...)

Alternativposition fur VerschlUsseler (Alternative position....)

Verschlisseler Gber der mittleren Leitrolle (Encoder assembly ....)

Kopfschrauben M6 (M6.....)

Teilansicht der mittleren Leitrolle (Scrap view of...)

Heading - Einbau des Verschlisselers (Installation of encoder assembly)
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E BEDIENUNG
1. Einschalten der Schneidwelle

1.1  Bitte machen Sie sich mit allen Bedienungselementen auf dem
Hauptschaltpult vertraut (siehe Teil D und Zeichnung 003 auf Seite 20).

Einige der Bedienungselemente an der Schneidwelle wurden u.U. nicht
beschrieben, da sich diese Bedienungselemente auf Sonderzubehér
und Sonderfunktionen beziehen. lhre Bedienung wird in getrennten
Anleitungen besprochen. Einzelheiten fur dieses Sonderzubehér siehe
Teil G.

1.2  Sicherstellen, dal3 die Werksdruckluftleitung an die Anschluf3stelle am
Maschinensockel angeschlossen wurde. Der H6chstdruck sollte 10 bar
betragen.

1.3  Zum Regeln des Luftdruckes zur Schneidwelle ist ein Regler
vorgesehen. Dieser ist auf max. 3 bar einzustellen.

Die Econo-Cut kann mit 0,5 bis 3 bar betrieben werden. Es wird
empfohlen, den Druck auf 3 bar einzustellen. Damit wird die
Leistung der Kupplung/Bremse verbessert. Ein Druck von 3 bar ist
nicht zu Uberschreiten, da dies die Maschinenleistung nicht
verbessert und nur zum Blockieren der Kupplung fihrt.

1.4  Sicherstellen, dal3 die Netzstromversorgung am Trennschalter
abgeschaltet wird und dal3 der Kupplungsschalter (8) auf “0” steht.

1.5 Messerschutzgitter 6ffnen und prifen, dal3 kein Messer eingebaut ist.
Wenn ein Messer eingebaut ist, wird empfohlen, dies beim ersten
Einschalten zu entfernen. Dies geschieht durch Losen der
Messer-Klemmschraube.

In der Nabe befindet sich ein Brechstangenloch, um das Lésen der
Klemmschraube zu unterstitzen.

Prufen, dal3 die Schneidwellen-Fiuhrungsbuchsen eingebaut sind.

1.6  Messer-Schutzabdeckungen schlieRen, an denen die Einlauf- und
Auslaufschutzgitter befestigt sind. Die Schneidwelle kann nicht
betrieben werden, wenn dieses Schutzgitter gedffnet ist.

1.7 Netzstrom mit dem Trennschalter einschalten. Die Leuchte “Netz ein”
(1) schaltet sich ein.
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Nachdem alle Schutzgitter und die Not-/Austaster geschlossen sind,
schaltet sich die blaue Leuchte (2) ein.

Den beleuchteten Taster “Schutzschaltung rtickstellen” (4) driicken.
Wenn die Messer-Schutzabdeckung geschlossen ist, schaltet sich
diese Leuchte jetzt ein.

Der Hauptantrieb der Maschine lauft nicht eher, bis die

1.10

1.11

1.12

Wenn

Messer-Schutzabdeckung geschlossen und der Not-/Austaster
herausgezogen ist. Der Taster “Schutzschaltung rtickstellen”
kann dann gedrickt werden. Wenn sich die Leuchte nicht
einschaltet, erneut prifen, ob das Schutzgitter geschlossen ist.
Hilfe siehe Teil B.2.

Den Taster “Schneidwelle ein” (6) driicken. Der Schneidwellenmotor
und die Leuchte schalten sich ein.

Wenn die Maschine zum ersten Mal an Netzstrom angeschlossen wird,
ist an dieser Stelle die obere Abdeckung zu entfernen und die
Drehrichtung des Motors zu prufen. Siehe Zeichnung 002 (Seite 15).

Den Wahlschalter “Schneidvorgang” (8) auf Position “I” einstellen. Er
federt automatisch auf Position “II” zurick.

die Raupe lauft, schneidet die Schneidwelle automatisch, so dal3
Schnittlangen entstehen, die in den Schnittlangenzahler (5)
eingegeben werden. Zum Schalten des Schneidvorgangs den
Wahlschalter “Schneidvorgang” (8) auf Position “0” stellen.

Um die Funktion des Langenzéahlers (5) zu prifen, ist eine Schnittlange

einzugeben. Jeder Wert eignet sich dazu, jedoch ist ein angemessener
Wert 200 mm. Einzelheiten zum Betrieb dieses Zahlers siehe Teil 2
nachstehend.
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Bedienung des Schnittlangenzéahlers
Typ Veeder Root C346

Die Anzeige ist eine 6-stellige LED. Die Auflosung des Z&hlers stellt
einen Impuls pro mm Produktlaufstrecke dar.

Voreinstellen des Zéhlers auf Schnittlange.
Vorderes Bedienungsfeld

Hauptanzeige

Zustandsanzeige

Korrekturtaste

Numerische Tasten

Die Hauptanzeige zeigt die jeweiligen Z&hlungen bis zu einem
voreingestellten Wert an.

Die Zustandsanzeige zeigt Voreinstellen 1 (P1), Voreinstellen 2 (P2),
Vorskalieren (Psc), Programmieren (Prg) an. Die Zustandsanzeige hat
folgende Einstellungen:

P1 - Schnittlange

P2 - Chargenzahler

Psc - Verschlisselungsfaktor (wird werksseitig eingestellt)
Prog - Programmieren (wird werksseitig eingestellt)

Die Korrekturtaste wird mit den numerischen Tasten 1, 2 und 3 bis zur
Anzeige von Voreinstellen 1, Voreinstellen 2 bzw. des Vorskalierwertes
benutzt.

Die numerischen Tasten rollen jeweils eine entsprechende Stelle der
voreingestellten Zahl. Wenn die Tasten “6” und “4” gleichzeitig gedruckt
werden, wird die Anzeige auf null riickgestellt.

Anderung des voreingestellten Wertes

Die Voreinstellung der Schnittlange wird in Voreinstellen 1 gespeichert.
Zur Wahl und Anzeige der Einstellung, “E” und “1” gleichzeitig einmal
driicken, um den Zustand “P1” anzuzeigen.

In der Anzeige erscheint jetzt der voreingestellte Wert. Wenn keine
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Taste innerhalb von 15 Sekunden gedruckt wird, wird die Anzeige auf
Standardanzeige rickgestellt.

Jetzt kdnnen die numerischen Tasten benutzt werden, um jede Stelle
einzeln auf den gewinschten Wert zu rollen.

Die Taste “E” driicken, um die Eingabe zu bestatigen. Damit kehrt der
Zahler zur Standardanzeige zuruck.

Zum Rickstellen der Standardanzeige des Zahlers auf null, “6” und “4”
gleichzeitig driicken.

Zum Andern des voreingestellten Chargenwertes (Sonderzubehor):

Der gespeicherte voreingestellte Chargenwert ist Voreinstellung 1. (Die
gespeicherte Schnittlange ist Voreinstellung 2). Zur Wahl und Anzeige
der Einstellung “E” und “1” zweimal gleichzeitig driicken, um den
Zustand “P1” anzuzeigen.

Jetzt erscheint in der Anzeige der voreingestellte Wert. Wenn keine
Taste innerhalb von 15 Minuten gedrickt wird, wird die
Standardanzeige rickgestellt.

Jetzt kdnnen die numerischen Tasten benutzt werden, um einzeln jede
Stelle auf den gewtinschten Wert zu rollen.

Die Taste “E” dricken, um die Eingabe zu bestatigen. Der Z&hler
andert sich dann zurlick auf die Standardanzeige. Zum Ruckstellen der
Chargenzahler-Anzeige auf Null die Tasten “6” und “4” gleichzeitig
driicken.

Abschalten der Maschine
Zum Abschalten der Maschine, wéhrend die Schneidwelle lauft, den
Wabhlschalter “Kupplung aus/ein” auf “0” einstellen, und den

Stopptaster fur den Schneidwellenmotor (10) driicken.

Zum Abschalten des Netzstroms von der Maschine, den
Netztrennschalter abschalten.

Nachdem Absatz 1 bis 3 ausgefiihrt wurden, mit Teil F

“Einstellverfahren” fortfahren.
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F EINSTELLVERFAHREN
1. Prifen, dal3 die Maschine am Netztrennschalter abgeschaltet ist.

2. Messerklinge einbauen. Siehe anliegende Abbildungen 005A, 005B
und 006 (Seite 27, 28 und 29). Diese Abbildungen zeigen die drei
Hauptklingen, die mit der Maschine geliefert werden. (Anmerkung: Die
Rasier- und Schnitzelklingenhalter sind Sonderzubehor). Informationen
tber den Einbau der Klingen und Halter siehe nachstehende
Anweisungen.

VORSICHT! VOR FORTSETZEN DER ARBEITEN SICHERSTELLEN, DASS
SIE TEIL B, SICHERHEIT IM HANDBUCH GELESEN HABEN.

DIE KLINGEN SIND GEFAHRLICH - HANDE WEG!

2.1  Klingenschutzkappen-Klemmschraube |6sen. Zum Lésen der Schraube
ist ein Brechstangenloch in der Nabe vorgesehen.

2.2  Klingenschutzkappe entfernen. Messerwelle drehen, bis die Kerbe im
Rand des Klingenkopfes sichtbar wird. Diese Kerbe sollte beim Einbau
der Klinge oben liegen.

2.3  Bei Standardklingen (keine Rasier- oder Schnitzelklingen) die
Klemmschraube durch die Schutzkappe einbauen und dann durch das
Loch in der Messerklinge. Dann Klinge und Schutzkappe am
Klingenkopf befestigen.

2.4  Bei Rasier- und Schnitzelklingen sind die Klingen am gelieferten Halter
anzubringen, bevor der Halter selbst am Klingenkopf befestigt wird.

Nachdem sich die Klinge im Halter befindet, Klemmschraube durch das Loch
im Halter einbauen und am Klingenkopf befestigen. Die
Klingenschutzkappe wird fur diese Klingen nicht bendtigt.

Es ist wesentlich, dafd die Klinge richtig eingebaut wird, wie in den
Abbildungen dargestellt.

3. Die richtigen Messerbuchsen fir den zu schneidenden Querschnitt
oder Schlauch verwenden.

4. Messerbuchsen in den Messerblock stecken.

5. Klinge von Hand drehen (Vorsicht!), bis sie auf der Mittellinie der
Buchsen liegt.
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1 Drehrichtung (rotation)

2 Sicherstellen, dal? sich die Bezugskerbe im Verhaltnis zur Klinge
an der richtigen Stelle befindet. (Ensure reference...)

3 Einbau der Klinge (Blade mounting)

N

Klinge (Blade)

Heading - Einbau von geraden Messern (Straight Blade Mounting)
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1 Klinge

2 Sicherstellen, dal? sich die Bezugskerbe im Verhaltnis zur Klinge
an der richtigen Stelle befindet.

3 Drehrichtung

Heading - Einbau von gebogenen Messern
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1 Von den Bolzen aufgenommene Schubkraft

Heading - Einbau des Adapters flr die Rasierklinge
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1 Von den Bolzen aufgenommene Schubkraft

Heading - Einbau des Adapters fir die Schnitzelklinge
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1 Buchsen-Klemmschrauben

2Die Fuhrungsbuchsen sollten die Klinge gerade bertihren, wenn die Buchsen
richtig eingestellt sind. Wenn die Klinge tber die Einlauf- und
Auslaufbuchsenflache streicht, sollte ein leises Zischgerausch horbar
sein. Es sollte moglich sein, die Klinge von Hand durch den
Buchsenabstand zu drehen.

Heading - Klingenabstand
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Buchsen auf die Klinge zu schieben, bis sie diese gerade beruhrt
(siehe Zeichnung 008, Seite 31).

Es wird empfohlen, dal3 die Klinge gerade Uber die Buchsenflachen streicht.

Es ist wesentlich, dald der Abstand zwischen der Klinge und den

10.

Buchsen auf ein absolutes Mindestmald beschrankt wird um zu
verhindern, dal} das Extrudat - insbesondere weiches - von der
Klinge nach unten zwischen die Buchsen gedrickt wird. Ferner
haben die Buchsen wahrend des Schneidens die Funktion von

Fuhrungen fur die Klinge.

Buchsen-Klemmschrauben anziehen und priifen, dal3 sich die Buchsen
nicht bewegt haben.

Klinge von Hand zwei- oder dreimal drehen um sicherzustellen, dal3 sie
sich unbehindert bewegt.

Alle Schutzgitter schlie3en. Die Maschine kann nicht eher
eingeschaltet werden, bis alle Schutzgitter geschlossen sind.

Netztrennschalter einschalten.

Den Rickstelltaster fur die Schutzschaltung (4) driicken. Solange dieser

11.

12.

13.

14.

15.

Taster nicht gedruckt und erleuchtet ist, funktioniert die Maschine nicht.
Hauptstarttaster fur den Schneidwellenmotor (9) driicken.

Die gewlnschte Lange auf dem Schnittlangenzahler (5) einstellen.
Einzelheiten zum Einstellen der Lange siehe Teil E.2.

Prufen, ob sich der Schalter Z&hler Gesamtschnitte ein/aus (14) in
Position “Aus” befindet. Den Zahler Gesamtschnitte (13) durch Driicken
des Rickstellknopfes auf Null einstellen.

Extrudat durch die Raupenbeschickung und die Schneidwellenbuchsen
laufen lassen und Anlage einstellen, um Extrudat nach Vorschrift
herzustellen.

Nachdem das Extrudat reibungslos lauft, Drehschalter fur
Kupplung/Bremse (11) von “0” auf “1” drehen. Initialisieren der
Kupplung zum Ausfuhren eines Probeschnittes durch Drehen des
Schalters auf Position II, worauf er durch Federkraft auf Position |
zurlickkehrt. Die Maschine lauft nicht eher automatisch, bis der
Probeschnitt ausgefihrt wurde. Damit wird die Messerklinge einmal
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betatigt und schaltet dann auf automatische Betriebsart um, sobald sie
ein Signal vom Langenschneider erhalten hat.

Geschnittene Lange kontrollieren, und Langeneinstellung entsprechend
justieren (Einzelheiten zur Einstellung des Zahlers siehe Teil E.2).

Nachdem die gewtinschte Lange geschnitten wurde,
Gesamt-Schnittanzeige (14) (Sonderzubehor) einschalten.
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ECONO-CUT-SONDERZUBEHOR

Dieser Teil beschreibt das Sonderzubehor fir lhre Econo-Cut-Maschine.

Schneidwellen-Sonderzubehor

arwNPE

o

11

A-1  Klingenschmierung

E-1  Schnellschnitt fir kontinuierliches Rotationsschneiden

F-1  Chargenzahler mit Summer

F-2  Chargenzahler mit Signalleuchte

F-3  Automatisches Abschalten der Beschickung am Ende der
Charge

F-3  Gesamtschnittzahler

Klingenschmierung - Sonderzubehdr A-1

Beim Schneiden von gehartetem oder ungehartetem Gummi, Silikon
oder Latex-Gummi sowie Kunststoffen in medizinischer Glite wurde
festgestellt, dal3 die Schnittqualitat durch Schmieren der Klinge, wenn
sie das Extrudat schneidet, wesentlich verbessert werden kann.

Dies fuhrte zur Entwicklung unserer Klingenschmierung fir den Einsatz in der

1.2

121

1.2.2

1.2.3

Econo-Cut.
Die Schmierung besteht aus folgenden Elementen:

Aluminium-Schneidblockkonstruktion mit nichtrostendem Stahltank und
Deckel.

Die untere Halfte des Schneidblockes bildet eine Kammer, in die ein
geeignetes Schmiermittel zu giel3en ist. An der Ruckseite der Maschine
befindet sich ein Ablauf, so daf3 die Flissigkeit nach Gebrauch leicht
abgelassen werden kann.

Die Messerklinge lauft bei jeder Umdrehung durch das Schmiermittel.
Durch die Geschwindigkeit des Messers wird alles tiberschiissige
Schmiermittel abgeschleudert, wenn sich das Messer beschleunigt, um
das Extrudat zu durchschneiden.

Es wurde festgestellt, dal? eine kleine Schmiermittelmenge auf der

1.3

Klingenoberflache haftet, um einen sauberen Schnitt zu gewahrleisten.

Die Art des empfohlenen Schmiermittels h&ngt vom Extrudat ab.
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1.3.1 Gehartetes und ungehéartetes Gummi

Jede normale Wasser- oder Striatlosung. Eine 2%ige flussige Seifenldsung
kann dem Wasser als grenzflachenaktives Mittel zugefiigt werden.

1.3.2 Strangprefteile fir den medizinischen Bereich

Wegen mdglicher Kontamination wird nicht empfohlen, normales
Leitungswasser zu benutzen.

Statt dessen werden folgende Mittel vorgeschlagen:
- Testbenzin/Alkohol, d.h. Terpentin

- Destilliertes Wasser
Silikonhaltige Schmiermittel wie Pentaerythritol-Monooleat

Ein Schmiermittel, das schnell von der Schnittflache verdunstet, ist haufig die
beste Wabhl.

1.3.3 In gewissen Fallen sind Versuche erforderlich, um das optimale
Schmiermittel zu bestimmen.

2. Kontinuierliche Drehung E-1

2.1 Dieses Sonderzubehdr eignet sich fur Schneiden bei sehr hohen
Geschwindigkeiten. Die Messerklinge wird dabei bei
Geschwindigkeiten von 400 bis 1200 Schnitten/min. standig gedreht.
Ein Gleichstrom-Regelmotor mit Tachogenerator ersetzt den
Standard-Wechselstrommotor der Econo-Cut.

2.2  Ein Zehnwendelpotentiometer und eine digitale LED-Anzeige
“Schnitte/min.” gewahrleisten die Kontrolle. Mit einem Umschalter kann
entweder “nach Bedarf’ (Kupplung/Bremse) oder “kontinuierliche
Drehung” gewahlt werden.

2.3  Die Schnittlange wird durch das Verhaltnis zwischen der
Klingen-Drehgeschwindigkeit und der Anlagengeschwindigkeit
bestimmt, z.B.:

13,5 m/min Anlagengeschwindigkeit, geteilt durch 900 Schnitte/min.
13,5/900 = 0,015 m (15 mm) Schnittlange

2.4  Da die Anlagengeschwindigkeit normalerweise festliegt, hat der
Bediener die Klingengeschwindigkeit einzustellen, um die gewlinschte
Schnittlange zu erzielen. Die Anzeige Schnitte/min. wurde vorgesehen,
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um diese Funktion zu unterstitzen. Die Anzeige Schnitte/min. hat eine
Doppelfunktion, namlich Gesamtschnitte und Geschwindigkeit, und die
Anzeige schaltet zwischen den beiden durch Dricken der mit “SEL”
bezeichneten Taste hin und her.

Es wird empfohlen, daf? der Bediener die erforderliche
Klingengeschwindigkeit unter Verwendung der vorstehenden Formel
berechnet. Dann wird die geschnittene Lange kontrolliert und die
Klingengeschwindigkeit nach oben oder unten angepal3t.

Wenn der Wahlschalter benutzt wird, um Betriebsart “nach Bedarf”
einzustellen, wird die Schneidwellenmotor-Geschwindigkeit
automatisch auf eine konstante Geschwindigkeit eingestellt, wodurch
eine optimale Leistung in Betriebsart “nach Bedarf” erzielt wird. Beim
Schalten von Betriebsart kontinuierliche Drehung stellt sich der Motor
von selbst auf die erforderliche Geschwindigkeit ein, die mit dem
Zehnwendelpotentiometer eingestellt wurde.

Daher wird sehr empfohlen, das Potentiometer stets auf die kalkulierte
Schnittgeschwindigkeit einzustellen (siehe Teil G.2.5 vorstehend).

Bedienung des Chargenzéhlers
Typ Veeder Root C346

Die Anzeige ist eine 6-stellige LED-Anzeige. Die Auflosung des Zahlers
stellt jeweils einen Impuls pro mm Produkt-Laufbewegung dar.

Voreinstellen des Chargenzéhlers.
Vorderes Bedienungsfeld
Hauptanzeige

Zustandsanzeige

Korrekturtaste

Numerische Tasten

Die Hauptanzeige zeigt die jeweiligen Zahlerwerte bis zu einem
voreingestellten Wert an.

Die Zustandsanzeige zeigt Voreinstellen 1 (P1), Voreinstellen 2 (P2),
Vorskalieren (Psc), Programmieren (Prg) an.
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Die Korrekturtaste wird mit den numerischen Tasten 1, 2 und 3 bis zur
Anzeige von Voreinstellen 1, Voreinstellen 2 bzw. des Vorskalierwertes
benutzt.

Die numerischen Tasten rollen jeweils die entsprechenden Stellen der
Voreinstellung. Wenn die Tasten “6” und “4” gleichzeitig gedrickt
werden, wird die Anzeige auf null rickgestellt.

Anderung des voreingestellten Chargenwertes

Die Voreinstellung der Schnittlange wird in Voreinstellen 1 gespeichert.
Zur Wahl und Anzeige der Einstellung, “E” und “1” zweimal gleichzeitig
dricken..

Mit der Zustandsanzeige “P1” erscheint jetzt der voreingestellte Wert.
Wenn keine Taste innerhalb von 15 Sekunden gedriickt wird, wird die
Anzeige auf Standardanzeige riuckgestellt.

Jetzt kdnnen die numerischen Tasten benutzt werden, um einzeln jede
Stelle auf den gewtinschten Wert zu rollen.

Die Taste “E” driicken, um die Eingabe zu bestatigen. Damit kehrt der
Zahler zur Standardanzeige zuruck.

Zum Rickstellen der Standardanzeige des Zahlers auf null  “6” und “4”
gleichzeitig driicken.

Bei Ubereinstimmung der voreingestellten Zahl mit der Zahl auf dem
Zahler wird ein Signal an den Summer oben auf dem Elektroschrank
gesandt. Dieser Summer schaltet sich ein, um den Bediener darauf
hinzuweisen, dal} die Charge fertiggestellt ist. Der Summer wird
automatisch nach 3 Sekunden abgeschaltet.

Die Einstellung der DIP-Schalter im Summer selbst kann den Summton
regulieren. Zum Erreichen der DIP-Schalter den oberen Teil des
Summers drehen, bis er sich vom Sockel |8st.

Die DIP-Schalter kbnnen wie folgt eingestellt werden:

Ton Code Lautstarke
12345 dBA bei 1 m Abstand
Schneller Durchlauf 11110 105
Mittlerer Durchlauf 11101 105
Schneller Durchlauf 11011 114
Langsamer Durchlauf 11001 103
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Zur Einstellung der Summerlautstarke wurde ein kleines Potentiometer

4.1

4.2

4.3

4.4

vorgesehen.
Chargenzahler mit Signalleuchte als Sonderzubehér - F-2

Der Chargenzéhler ist ein vollautomatischer “Wecker”, der die
Bediener warnt, dal3 eine vorgeschriebene Schnittgutcharge
fertiggestellt ist.

Die Bedienung des Chargenzahlers entspricht der in Teil G.3.1 bis
G.3.2.12 beschriebenen Bedienung. Informationen tber den Einsatz
des Zahlers finden Sie an anderer Stelle in diesen Anleitungen.

Bei Ubereinstimmung der voreingestellten Zahl mit dem Zahlerwert
wird ein Signal an die Signalleuchte oben auf dem Elektroschrank
gesandt.

Die Signalleuchte blinkt, um den Bediener darauf hinzuweisen, dal3 die
Charge fertiggestellt ist. Die Leuchte hért nach kurzer Zeit automatisch
zu blinken auf.
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H ERZIELEN DER BESTEN ERGEBNISSE MIT DER ECONO-CUT
1. Einfuhrung

1.0 Dieser Teil soll Innen helfen, die optimalen Ergebnisse mit der
Econo-Cut-Schneidwelle zu erzielen. Sie behandelt die Hauptursachen
fur schlechte Schnittqualitat und Genauigkeit und schlagt die richtigen
Verfahren zur Losung dieser Probleme vor. Am Ende dieses Teils
befindet sich eine Kontrolliste, anhand derer Sie schnell mdgliche
Ursachen fur schlechte Ergebnisse feststellen kbénnen.

1.1 Falls Sie Rat und Hilfe benétigen, steht diese durch
GILLARD-Fachpersonal jederzeit zur Verfigung.

Kundendienst Telefonnummer 01684 290243
Telefaxnummer 01684 290330

1.2  Schnittqualitat und Genauigkeit werden hauptsachlich durch folgende
Faktoren beeintrachtigt:

a) Positionierung der Schneidwelle
b) Schneidwellenbuchsen

C) Messerklingen

d) Schneidvorgang

2. Positionierung der Schneidwelle

Das zu schneidende Material ist aus einer dhnlichen Betriebshdhe in die
Schneidwelle zu speisen. Es wird nicht empfohlen, das Material vom
Boden nach oben zu ziehen.

Bei einem sehr weichen Extrudat, das sich leicht dehnt, wird sehr empfohlen,
daf sich vor der Beschickung eine Entspannungsschleife des Materials
bildet. Diese gewahrleistet, da’ das Extrudat beim Einlauf in die
Beschickung nicht gedehnt wird.

Es ist ferner wichtig sicherzustellen, daf sich alles vorgerollte Material
entklanken kann, bevor es in die Schneidwelle lauft. Zum Entklanken
ist ein Entklanktisch oder -stander einzusetzen.

3. Schneidwellenbuchsen

3.1 Produktauflage

Zum Schneiden von Kunststoff, Gummi oder anderen Werkstoffen mit einer

37

Ausgabe 01/97/EC
Econo-Cut Schneidwelle



Gillard Advanced Cutting Systems

Schneidwelle mit fliegend angeordnetem Messer wie der Econo-Cut ist
eine Vorrichtung zur Aufnahme des Materials wahrend des Schneidens
erforderlich.

Die Schneidwerkzeuge oder Buchsen sind zylindrische Metallelemente, die
entsprechend den Querschnitten des zu schneidenden Materialprofils
gebohrt oder anderweitig maschinell bearbeitet wurden.

Sie erfullen folgende Funktionen:

a) Fuhrung des Produktes zur Schnittstelle.
b) Stltzung des Materials beim Schneiden.
C) Fuhrung und Stitzung des Messers.

Obgleich dieser Faktor haufig tbersehen wird, sind
Schneidwellenbuchsen aufRerst wichtig, um einen sauberen
Schnitt an stranggepref3ten Schlauchen, Rohren und Profilen zu
erhalten.

3.2 Bohren der Buchsen

Die Schneidwellenbuchsen sind entsprechend dem Querschnittsprofil des
Produktes maschinell zu bearbeiten oder zu bohren. Dabei ist ein
Abstand vorzusehen, so dal3 das Material unbehindert durch die
Offnung gleiten kann. Der Abstand darf jedoch nicht groR genug sein,
um tUbermalig starke Bewegungen des Produktmaterials zu gestatten,
da dies zu unregelméaRigen oder gewinkelten Schnitten fuhrt.

Bei einem tUbermafRig grofRen Abstand kann sich das Material seitlich
bewegen, was zu unregelmalligen oder winkelférmigen Schnitten
fahrt.

Die Offnung im Buchsenpaar sollte durchgehend sein. Jede Fehlausrichtung
fuhrt zu Beschickungsproblemen.

Die Offnung zur nachgeordneten Buchse ist nur zu vergroRern, wenn das
Produkt an der Kante der einzelnen Schnitte aufgehalten wird. Je
rechtwinkliger der Einlauf, um so besser ist die Schnittqualitat.

3.3 Positionieren der Buchsen

Die vorgeschaltete (Einlauf-)Seite der Schneidwellen-Fuhrungsbuchse sollte
in unmittelbarer Nahe des Auslaufs der Raupenbeschickung liegen, die
vor der Schneidwelle liegt.
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Damit wird die Tendenz vermieden, dal3 sich weiches Extrudat verfangt oder
durchhéangt, wenn es die Beschickung verlaf3t und in die
Schneidwellenbuchse lauft.

Zum Erzielen der optimalen Ergebnisse sollte die Einlaufseite der
Schneidwellen-Einlaufbuchse konisch ausgefihrt sein, so dal3 sie
zwischen die oberen und unteren Bander der Beschickung palit. Dies
gewahrleistet, dal3 sie bis in den Auslauf des Raupenspalts reicht, so
daRR das Produkt keine Chance hat, sich zu verfangen oder
Blockierungen zu verursachen.

Allgemein gilt, daf3 bei einem weicheren Extrudat die
Schneidwellen-Fuhrungsbuchse naher am Raupenband liegen sollte.

4. Messerklingen

Der wichtigste Faktor fur erfolgreiche Schnitte ist ein scharfes Messer.
Verschiedene Produkte bendtigen verschiedene Messerklingenstarken.
Als allgemeine Regel gilt:

Beim Schneiden von weichen Extrudaten ist mdglichst die diinnste
Messerklinge zu wahlen. Je harter das Produkt, um so grof3er muf3 die
Starke der erforderlichen Klinge sein.

Trotz der ersten Behauptung in diesem Teil wird manchmal festgestellt, dal3
beim Schneiden von steifen Werkstoffen eine bessere Schnittqualitat
mit einer Klinge erzielt wird, deren Rand entfernt wurde.

Folgende Klingenstarken sind ab Werk lieferbar:

0,25 mm
0,38 mm
0,46 mm
0,60 mm
0,80 mm

Siehe Ersatzteilliste in Teil J.4, die Angaben fir die Bestellung von Klingen
enthalt.
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5. Schneidvorgang

Die schwierigste Wahl im Hinblick auf Messerklingen ist wahrscheinlich die
Tatsache, ob der Schneidvorgang ein Hack- oder Schneidvorgang ist.

Wenn mit einer geradkantigen Klinge direkt durch ein Produkt gehackt wird,
fuhrt dies zu kirzester Beriihrungszeit und daher zur kirzesten
Unterbrechung des Extrudats, da es standig von der
Raupenbeschickung vorwarts geschoben wird.

Beim Schneiden des Produkts mit einer gebogenen Klinge entsteht
wahrscheinlich eine bessere Schnittqualitat, jedoch kann die
Extrudat-Unterbrechungszeit wesentlich verlangert werden.

Bei Verwendung einer statischen Schneidwelle wie der Econo-Cut, bei der
sich das Produkt standig bewegt, ist ein Kompromif3 zwischen dem
Schnittwinkel und der Kontaktzeit erforderlich.

Die zu verwendende Klinge hangt naturgemaf von lhrer Anwendung ab.
Nach unseren Erfahrungen zu urteilen, kénnen jedoch etwa 90 % der
Produkte gut mit einer geradkantigen “Hackklinge” geschnitten werden.

Fur die restlichen 10 % benutzt man am besten eine gebogene
“Schneidklinge”. Typische Produkte wéren in diesem Fall dinnwandige
Schlauche oder Profile oder Profile mit komplizierten Formen, bei
denen ein Hackvorgang zu Materialverzerrung oder Zusammenbruch
des Materials fuhren wirde.

Wir kénnen Ihnen eine Auswahl gerader oder gebogener Klingen bieten oder
eine Spezialklingenform speziell fur Ihr Produkt herstellen.

Zusatzliche Beratung erhalten Sie stets vom Werk. Unsere erfahrenen
Mitarbeiter sind gerne bereit, Ihnen dabei zu helfen, die bestmoglichen
Ergebnisse mit Ihrer Econo-Cut zu erzielen.
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6. FEHLERSUCH- UND BEHEBUNGSTABELLE -

ECONO-CUT-ANLAGE

PROBLEM
a) Ungenaue Langen

MOGLICHE URSACHE

1. Extrudat verschiebt sich auf
den Bandern.

2. Unterschiedliche
Extrudatspannung.

3. Extrudatgeschwindigkeit
schwankt.
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EMPFOHLENE MASSNAHME

Das Extrudat muf3 fest zwischen die oberen
und unteren Raupenbénder geklemmt
werden. Beim Einstellen der Maschine ist
zu kontrollieren, dal3 es nicht moglich ist,
das Extrudat aus den Bandern zu ziehen.
Falls doch, Einspanndruck erhéhen. Ferner
prufen, dal3 das Extrudat nicht nal oder
schlipfrig ist. Abschliel3end sicherstellen,
daf} sich die Raupenbander im
ordnungsgemalen Zustand befinden.
Verschlissene Bander sind zu ersetzen.

Das Extrudat mufd unter konstanter
Spannung stehen, wenn es durch die
Raupenbander lauft. Dies ist besonders
wesentlich fur Werkstoffe, die sich leicht
dehnen, wie Schaumgummi, Silikon und
weiche Kunststoffe mit kleinem
Durchmesser. Im Idealfall sollte die auf das
Material ausgelibte Spannung so gering
wie moglich sein.

Die Maschine ist mit konstanter
Anlagengeschwindigkeit zu betreiben, um
die besten Ergebnisse zu erzielen.
Raupengeschwindigkeit nicht unndétig
nachstellen. Auf konstante Geschwindigkeit
verriegeln. In &hnlicher Weise ist der
Klemmdruck wahrend einer Charge nicht
zu justieren. Alle Anderungen in der
Beschickungsgeschwindigkeit oder im
Klemmdruck beeinflussen sofort die
Schnittlangengenauigkeit.
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a) Ungenaue Langen

MOGLICHE URSACHE
4. Falsche Einstellung der
Schneidwellenbuchse.

5. Material tritt nicht aus der
Buchse.

6. Wellenverschlisselerrad
schleift.

7. Einlaufantrieb defekt.
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EMPFOHLENE MASSNAHME

Die Fuhrungsbuchsen-Bohrung sollte
maoglichst genau zum Produktdurchmesser
passen. Wenn die Passung zu eng ist,
kann das Produkt aufgehalten werden,
wenn das Extrudat durch die Beschickung
geschoben wird. Wenn die Passung zu lose
ist, kann sich das Produkt seitlich bewegen.
Bei weichen Extrudaten ist der Abstand
zwischen dem Ende der
Raupenband-Einfiihrung und der
Schneidwellenbuchse so klein wie mdglich
zu halten. Es ist ferner wichtig, dal3 die
Messerklinge wéhrend des Schneidens
Uber die Buchsenflachen streicht.

Material, das in der Einlaufbuchse
aufgehalten wird, kann zum
Zusammendriucken des einlaufenden
Extrudatendes fuhren. Damit wird die
Genauigkeit der einlaufenden Lange
beeintrachtigt. Es ist sicherzustellen, dal3
die geschnittenen Langen unbehindert aus
der Buchse laufen kénnen. Dies geschieht
durch Reduzieren der
Auslaufbuchsenlénge, durch Einsetzen
eines Innenkonus in die Buchse oder durch
Einsatz von Druckluft, um Schnittgut aus
der Buchse zu blasen.

Der Verschlisseler ist mit einem Rad
ausgerustet, das Uber das Band lauft (siehe
Abb. M-EC-004). Sicherstellen, dal3 das
Rad nicht Gber das Band schleift.

Die Einlaufmotor-Steuerung sollte die
Geschwindigkeit genau halten. Wenn
Schwankungen auftreten,
Steuerungseinstellungen und Zustand der
Steuerung prufen.
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a) Ungenaue Langen

MOGLICHE URSACHE
8. Verschlissene
Kupplung/Bremse.

b) Schlechte Schnittqualitat

1. Klingenabstand zu grof3.

2. Buchsenkante nicht scharf.

3. Klinge nicht scharf.
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EMPFOHLENE MASSNAHME

Obgleich die Kupplung/Bremse, die in die
Schneidwelle eingebaut ist, viele Millionen
Schnitte ausfiuihren kann, verschleil3t sie
schlie3lich. Wenn Sie die Schneidwelle
l&ngere Zeit eingesetzt haben oder wenn
sie langere Zeit mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten betrieben wurde,
kann dies die Ursache fur die
Ungenauigkeit sein. Wenn Sie glauben,
dal3 Sie eine verschlissene Kupplung
haben, ist als Ersatzteil ein Friktionsring
lieferbar (siehe empfohlene Ersatzteilliste,
die mit diesen Anleitungen geliefert wurde).

Es ist wesentlich, dal? die Messerklinge
wirklich wahrend des Schneidens uber jede
Schneidwellen-Fuhrungsbuchsenflache
streicht. Die Buchsen sollten fiur die Klinge
so eng wie moglich sein, obgleich sich das
Messer durch den Spalt bewegen muf3,
wenn der Messerkopf von Hand gedreht
wird.

Die Buchsenflachen, die die Klinge
berlhren, sollten gerade und sauber sein.
Der Winkel von 90° zwischen der
Buchsenflache und der Produktbohrung
sollte so scharf wie méglich sein. Diese
Kante sollte keinesfalls eine Abschragung
oder einen Radius aufweisen. Kante von
Zeit zu Zeit auf Verschleil3 prufen.

Einstellen der Schneidkante. Prifen, daf3
die Doppelabschragung gleichmalfiig ist.
Klinge bei Bedarf ersetzen.
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b) Schlechte Schnittqualitat

MOGLICHE URSACHE
4. Klingenabstand zu grol3.

5. Klinge sitzt fest.

6. Verschlissene
Kupplung/Bremse.
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EMPFOHLENE MASSNAHME

Prifen, dafd die Klinge die beiden
Buchsenflachen berihrt, wenn sie sich
durch den Spalt zwischen diesen bewegt.
Buchsen bei Bedarf rtickstellen. Wenn der
Spalt zu breit ist, kann das Material von der
Klinge nach unten in den Spalt gedrtckt
werden, was Verstopfung verursacht.

Bei vielen Produkten, insbesondere Gummi
und weichem PVC unterstiitzt die
Schmierung der Klinge die Schneidwirkung
bedeutend und erleichtert das Schneiden
des Materials mit der Klinge. Die
eingebaute Klingenschmierung mit
Schmiermittel flllen, d.h. Wasser mit etwas
Abwaschmittel.

Wenn die Kupplung/Bremse stark
verschlissen ist, rickt die
Kupplungsscheibe nicht ein, so dal3 die
Kupplung schleift und die Klinge im Produkt
abgewdurgt wird. Dieses Problem tritt nur
auf, nachdem die Maschine viele tausend
Schnitte ausgefihrt hat. Versuchen Sie,
Produkte zu schneiden, von denen Sie
wissen, dal} sie die Maschine schneiden
kann. Wenn das Abwirgproblem bestehen
bleibt, Kupplungsscheibe in der Kupplung
ersetzen. Ein
Kupplungsscheiben-Ersatzteilsatz ist als
Ersatzteil lieferbar (siehe empfohlene
Ersatzteilliste, die den Anleitungen anliegt).
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c) Beschickungsprobleme

MOGLICHE URSACHE
1. Einlaufbuchse zu kurz

2. Einlaufbuchse zu lang.

45

EMPFOHLENE MASSNAHME

Bei sehr flexiblen Extrudaten ist
sicherzustellen, dafld der Abstand zwischen
dem Ende des Raupenband-Spaltes und
dem vorderen Ende der Buchse so klein
wie moglich gehalten wird. Das Ende der
Einlaufbuchse ist u.U. in einen Konus zu
drehen, so dalR es zwischen die
Raupenrollen palit. In extremen Fallen ist
ein kleiner Schlauch direkt in den Spalt zu
bauen und das Material so in die
Einlaufbuchse zu flhren.

Beim Schneiden kurzer Langen oder von
sehr weichen Werkstoffen ist
sicherzustellen, daf3 die Auslaufbuchse
nicht zu lang ist. Wenn sie zu lang ist, wird
Material Uber eine zu lange Strecke durch
die Buchse geschoben, was zu Zerren und
Stockungen des Produkts fuhrt.
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c) Beschickungsprobleme

MOGLICHE URSACHE EMPFOHLENE MASSNAHME

3. Buchsenbohrung rauh. Sicherstellen, daf3 das Innere der
Buchsenbohrung glatt und frei von
Schleifringen und anderen moglichen
Widerstandsstellen ist. Falls mdglich,
Bohrung polieren oder einen Werkstoff mit
sehr geringer Reibung (wie Teflon) als
Einsatz fur die Buchse verwenden.
Alternativ mit Niederdruckluft die Buchse
ausblasen, so daf} ein Luftkissen um das
Extrudat entsteht, um Widerstand zu

vermeiden.
4. Beschickungseinfuhrung Prufen, dald das Extrudat gerade ist, wenn
nicht gerade. es in die Raupe lauft. Wenn das Material

vor dem Schneiden aufgerollt war, kann es
die Tendenz haben, sich zu verklanken,
wenn es durch die Einlauf-Fihrungsrollen
lauft. Falls dies ein Problem ist, eine
zusatzliche Fuhrung in den Rollen
anbringen, um den Einlauf zu halten. In
extremen Fallen einen Fuhrungsschlauch
verwenden, um das Extrudat direkt in den
Einlauf des Raupenbandes zu fuhren.

5. Falsche Klingenform. Da das Material versucht, kontinuierlich
wahrend des Schneidens vorwarts zu
laufen, kann eine breite Klinge dazu fuhren,
dal3 das Produkt zu stark aufgehalten wird
und sich damit blockiert. Priifen, dal3 Sie
eine Klinge verwenden, die so schmal wie
maoglich ist. Bei Bedarf die Rickseite der
Klinge abschleifen, um die Stockung zu
reduzieren.
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INSTANDHALTUNG UND INSPEKTION

Siehe Abb. 010 (Seite 51), die darstellt, wo sich die einzelnen in diesen
Anleitungen erwahnten Teile befinden.

1. Kontrolle wahrend des Betriebs - Kleinteile

Kleinteile wie Messerklingen und Raupen-Einlaufbander sind regelmé&Rdig mit
dem bloRen Auge auf Verschleil3 zu priufen. Wenn diese Teile nicht im
ordnungsgemalfen Zustand gehalten werden, nimmt die
Maschinenleistung mit gro3er Wahrscheinlichkeit im Laufe der Zeit ab.

1.1 Messerklingen

Es ist schwer festzulegen, wann eine Klinge ersetzt werden muf3. Um die
Leistungsfahigkeit der Schneidwelle aufrechtzuerhalten, ist es jedoch
wesentlich, dafd ein scharfer Schneidrand auf der Klinge verbleibt. Dies
gewahrleistet folgendes:

1.1.1 DalR ein sauberer, spanfreier Schneidrand auf dem Extrudat verbleibt.
1.1.2 Dal die Kupplung nicht unangemessen beansprucht wird.

Bei Zweifeln Uber die Schéarfe der Klinge eine neue Klinge entsprechend den
Anleitungen in Teil F.1 einbauen.

IM INTERESSE DER SICHERHEIT IST ES WESENTLICH, DASS DER
NETZTRENNSCHALTER BEI AUSTAUSCH DER KLINGE
ABGESCHALTET WIRD.

2. Kontrolle wahrend des Betriebs - keine Kleinteile
2.1 Birnen

Obgleich diese Birnen eine Standzeit von vielen hundert Betriebsstunden
haben, brennen sie schlie3lich durch. Wenn sie durchgebrannt sind,
sind sie sofort zu ersetzen.

MASCHINE NICHT EINSETZEN, WENN SICH DIE LEUCHTEN NICHT
EINSCHALTEN. BIRNEN SOFORT ERSETZEN, UM
VERWIRRUNGEN DAHINGEHEND ZU VERMEIDEN, OB DIE
MASCHINE RICHTIG FUNKTIONIERT ODER NICHT.
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MODELL 1,5 kW

03
16
04
08
05
01
02
06
09
10
17
07
15
13
14
18
11

12

Bremsensensor

Klingenhalter und Schutzkappe
Motorscheibe

Antriebsriemen (Einlauf)
Kupplungsscheibe, Einlauf
Schneidwellenmotor
Kupplung/Bremse
Kupplungsabtriebsscheibe
Antriebsriemen (Abtrieb)
Wellenlager (2 Stuck)
Bremsen-Sensorscheibe
Schneidwellenscheibe
Schutzschalter (versteckt)

Sperre (Schutzgitter)
Buchsen-Klemmschraube (2 Stiick)
Einlauf- und Auslauffihrungsbuchsen
Luftfilter/-regler

Abscheider und Manometer
Laufrolle (4 Sttick)

Heading - Teilebezeichnung (Part Identification)
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MODELL 2,2 kW

03
16
08
05
02
06
09
10
17
07
15
13
14
01
04
18
11

12

Bremsensensor

Klingenhalter und Schutzkappe
Antriebsriemen (Einlauf)
Kupplungsscheibe, Einlauf
Kupplung/Bremse
Kupplungsabtriebsscheibe
Antriebsriemen (Abtrieb)
Wellenlager (2 Stiick)
Bremsen-Sensorscheibe
Schneidwellenscheibe
Schutzschalter (versteckt)

Sperre (Schutzgitter)
Buchsen-Klemmschraube (2 Sttick)
Schneidwellenmotor

Motorscheibe

Einlauf- und Auslauffihrungsbuchsen
Luftfilter/-regler

Abscheider und Manometer
Laufrolle (4 Sttick)

Heading - Teilebezeichnung (Part identification)

49

Ausgabe 01/97/EC
Econo-Cut Schneidwelle



Gillard Advanced Cutting Systems

2.2.1 Ersatz von Birnen

Linse abschrauben und Birne aus dem Signalleuchtengehduse entfernen.
Birne ersetzen und Linse wieder anbringen.

Fur diese Maschine werden Gleichstrombirnen von 24 V in den
Signalleuchten bendétigt.

2.2 Bremsen-Sensorposition

Der Bremsensensor SCR 1501 bestimmt die Stelle, an der die Klinge nach
jedem Schnitt anhalt. Der Sensor befindet sich in einem Gehause
neben der Messerwelle gegentiber der Messerklinge. Am Ende der
Messerwelle befindet sich eine gekerbte Scheibe, und sie lauft durch
eine Kerbe in der Oberflache des Bremsensensors (siehe Abb. 011,
Seite 53).

Die Position dieser gekerbten Scheibe wurde im Verhaltnis zur Messerklinge
im Werk eingestellt und ist unter normalen Umstanden nicht zu andern.

Falls aus gewissen Griinden die entsprechende Klinge oder Scheibe
nachgestellt werden muf3, sind die nachstehenden Schritte
auszufuhren:

2.2.1 Schraube l6sen, die die gekerbte Scheibe auf der Messerwelle halt, so
dalR3 die Scheibe von Hand gedreht werden kann, ohne die Welle zu
bewegen.

Wenn eine Klinge eingebaut ist, Messerwelle so drehen, dal3 die Welle etwa
in 2-Uhr-Position steht, vom Ende aus gesehen (siehe Abb. 011, Seite
53).

ACHTUNG: NETZTRENNSCHALTER ABSCHALTEN, BEVOR EINE
KLINGE EINGESETZT WIRD, ODER DIE WELLE MIT DER
EINGEBAUTEN KLINGE GEDREHT WIRD.

2.2.3 Nachdem sich die Klinge in 2-Uhr-Position befindet, gekerbte Scheibe
so bewegen, dal3 die Ruckseite der Kerbe senkrecht steht. Darauf
achten, dal3 das Messer nicht gedreht wird, wenn diese Einstellung
vorgenommen wird.

2.2.4 Prufen, dafl die Scheibe durch die Mittelkerbe der Fotozelle SRC1501
verlauft, ohne Uber eine der Flachen zu schleifen. Wenn sie die
Fotozelle beriihrt, kbnnen Schaden an der Fotozelle auftreten.
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1 Hinterkante senkrecht (Rear edge vertical)

Lager und Scheiben wurden der Klarheit halber ausgelassen.
3 Sensor SCR1501
4 Bezugskerbe an der Rickseite (Reference mark at rear)

5 Schlitz oben (Slot at top)

6 Klinge etwa auf 2-Uhr-Position
7 Sensor
8 Bezugskerbe (Reference mark)

9 Gekerbte Scheibe (Slotted disc)
In Pfeilrichtung A gesehen

10 Klingenkopf (Blade head)
In Pfeilrichtung B gesehen

Heading - Einstellen des Bremsensensors (Brake sensor set up)

51

Ausgabe 01/97/EC
Econo-Cut Schneidwelle



Gillard Advanced Cutting Systems

2.2.5 Die Schraube, die die Scheibe auf der Messerwelle halt, anziehen.
Erneut prufen, dal3 die Scheibe die Fotozelle nicht berthrt. Falls doch,
nachstellen.

2.3 Instandhaltung von Kupplung/Bremse

Die Kupplung/Bremse der Econo-Cut wurde so konstruiert, dal3 sie bei
geringster Wartung eine lange Standzeit erzielt. Da sich die
Kupplung/Bremse von selbst einstellt, ist keine regelmallige
Instandhaltung erforderlich.

Die Kupplungsplatte verschleif3t jedoch schlie3lich. Der Verschleil3
manifestiert sich wahrscheinlich durch Abnahme der
Kupplungs-/Bremsgenauigkeit. Bevor Sie jedoch Mal3nhahmen im
Hinblick auf die Kupplung/Bremse ergreifen, ist zu kontrollieren, daf3
sich kein anderer Faktor geédndert hat, der sich auf die
Schnittlangengenauigkeit auswirken kénnte:

a) Haben Sie das zu schneidende Material geandert?
b) Haben Sie Ihr Beschickungsverfahren geandert?

Die Problemliste in Teil H.7 prifen, um andere Ursachen, die nicht die
Kupplung betreffen, fir Probleme mit der Langengenauigkeit zu finden.

Wenn Sie glauben, dal3 die Kupplung verschlissen ist,
Kupplungsscheibensatz mit dem Ersatzteilsatz in der Ersatzteilliste
ersetzen (Teil 3.4.4).

3. Verhutungsmalinahmen

RegelmaRige Instandhaltungsinspektionen sind wesentlich, wenn
aulRerplanmalfige Stérungen vermieden werden sollen. Bitte befolgen
Sie dazu den Instandhaltungsplan laut Absatz 4 nachstehend. Anhand
dieses Planes sollten Sie Probleme feststellen kénnen, bevor Stillstand
entsteht.
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Instandhaltungsplan
Taglich Messerklingen-Zustand prifen.
Raupenband-Zustand prufen.
Schutzgitterfunktionen prifen.
Not-/Austaster-Funktion prifen.
Luftfilter entleeren.

agrwnE

=

Wodchentlich NaRblock, falls eingesetzt, reinigen.

Monatlich 1. Antriebsriemenspannung prufen.
Antriebsriemenverschleil3 prufen.

N

Alle 6 Monate Auf lose Dréahte sichtprufen.

Auf lose Schrauben sichtprifen.

Scharniere und Deckel auf Schaden prifen.
Prufen, daf3 der Klingenkopf rechtwinklig zum
Schneidwellen-Buchsenhalterblock verlauft.
Prifen, dafd die Bremsen-Sensorscheibe nicht

auf dem Bremsen-Sensorgehause schleift.

NS

o

Nach Bedarf 1. Durchgebrannte Birnen ersetzen.

Funktionskontrolle von Sicherheitsvorrichtungen

Die Funktionskontrolle aller Sicherheitsvorrichtungen ist jedesmal

vorzunehmen, wenn die Maschine eingeschaltet wird. Dies geschieht
automatisch.

Nachdem alle Schutzgitter geschlossen und der Not-/Austaster rickgestellt

wurde, sollte sich die Schutzgitterleuchte einschalten (siehe Abb. 003,
Seite 20). Da alle Schalter “ausfallsicher” sind, schaltet sich die
Schutzgitter-Signalleuchte nicht eher ein, bis festgestellt wurde, dal3
alle Schaltungen sicher sind.

Wenn der Ruckstelltaster fiir die Sicherheitsschaltung gedriickt wird, werden

5.1

5.2

folgende MalRnahmen ausgefihrt:

Sicherheitsrelais eingeschaltet. Dies kontrolliert erneut, ob alle
Schutzgitter geschlossen sind.

Der Hauptmotorschiitz und die Relais werden kontrolliert um
sicherzustellen, daf} sie seit dem letzten Einsatz der Maschine auf
ausgeschalteten (sicheren) Zustand zuriickgekehrt sind. Da die
Schitze “positiv gefuhrte” Ausfliihrungen sind, kann der Motor nicht
eingeschaltet werden, wenn ein Schitz gestort ist.

Die Lampe in der Rickstelltaste fur die Schutzschaltung ist nicht
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eingeschaltet, wenn ein Motorschitz, ein Schutzgitterschalter oder
Not-/Austaster gestort ist.
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J. ERSATZTEILLISTE

Schaltpult - Siehe Zeichnung-Nr. M-EC-003

BEZEICHNUNG

Leuchte, weil}
Leuchte, blau
Not-/Austaster
Taster, schwarz

Schnittlangenzahler 1 Voreinstellung

Doppeltaster
Wahlschalter
Gesamtschnittzahler
Wahlschalter

Schnittlangenzahler 2 Voreinstellung

ANZ. TEILENUMMER

ZB2 BV6
ZB2 BV6
XB2 542
ZB2 BW36
C346-413
ZB2 BW84354
ZB2 BJ9
0731 101
RS 198-501
C346-423

RPRRPRRPRPRRPRRRRER

POS.-NR.

01
02
03
04
05
06
07
08
09
10

MASCHINENTEILE - Siehe Zeichnung-Nr. M-ECGP-010

Ersatzteilcode ECGP.50A

BEZEICHNUNG

Schneidwellenmotor 1,1 kW
Kupplung/Bremse
Bremsensensor
Motorscheibe
Kupplungseinlaufscheibe
Kupplungsauslaufscheibe
Schneidwellenscheibe
Antriebsriemen (Einlauf)
Antriebsriemen (Auslauf)
Wellenlager

Filter/Regler

Mikrofilter

Manometer

Laufrolle

Einstellbare Verriegelung
Verriegelungsplatte
Buchsen-Klemmschraube
Schutzsensor
Klingenhalter
Schutzkappe
Bremsen-Sensorscheibe
Einlauf- und Auslaufbuchsen
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ANZ. TEILENUMMER

1 Rahmen 90L
1 ROTA 010
1 SCR1501
1 16H100

1 48H100

1 C750161
1 D750250
1 360H100
1 300H100
2 SNP30

1 AW2000-01
1 AFD2000-01
1 G36-10-01
4 72835

1 65-655

1 01-655

2 MR.63p-M8x25
1 FRS9

1 D750230
1 D750240
1 C750260
1 Satz D704XXX

POS.-NR.

01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
11
11
12
13
13
14
15
16
16
17
18
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MASCHINENTEILE (siehe Zeichnung-Nr. M-ECGP-010)

Ersatzteilcode: ECGP.508

BEZEICHNUNG

Schneidwellenmotor 1,5 kW
Kupplung/Bremse
Bremsensensor
Motorscheibe
Kupplungseinlaufscheibe
Kupplungsauslaufscheibe
Schneidwellenscheibe
Antriebsriemen (Einlauf)
Antriebsriemen (Auslauf)
Wellenlager

Filter/Regler

Abscheider

Manometer

Laufrolle

Einstellbare Verriegelung
Verriegelungsplatte
Buchsen-Klemmschraube
Schutzsensor
Klingenhalter
Schutzkappe
Bremsen-Sensorscheibe
Einlauf- und Auslaufbuchsen
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ANZ.

1

1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
1
1
1
4
1
1
2
1
1
1
1

Satz

TEILENUMMER

Rahmen 100L
ROTA 1210
SCR1501
16H100
48H100
C750161
D750250
360H100
300H100
SNP30
AW?2000-01
AFD2000-01
G36-10-01
72835
65-655
01-655
MR.63p-M8x25
FRS9
D750230
D750240
C750260
D704 XXX

POS.-NR.

01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
11
11
12
13
13
14
15
16
16
17
18
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MASCHINENTEILE (siehe Zeichnung-Nr. M-ECHD-010)

BEZEICHNUNG

Schneidwellenmotor 2,2 kW
Kupplung/Bremse
Bremsensensor
Motorscheibe
Kupplungseinlaufscheibe
Kupplungsauslaufscheibe
Schneidwellenscheibe
Antriebsriemen (Einlauf)
Antriebsriemen (Auslauf)
Wellenlager

Filter/Regler

Abscheider

Manometer

Laufrolle

Einstellbare Verriegelung
Verriegelungsplatte
Buchsen-Klemmschraube
Schutzsensor
Klingenhalter
Schutzkappe
Bremsen-Sensorscheibe
Einlauf- und Auslaufbuchsen
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ANZ.

1

1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
1
1
1
4
1
1
2
1
1
1
1

Satz

TEILENUMMER

Rahmen 112M
ROTA1510
SCR1501
16H150
48H150
C770103
18H150
420H150
360H150
SNP30
AW3000-01
AFD3000-01
G36-10-01
72835
65-655
01-655
MR.63p-M8x25
FRS9
D750230
D750240
C750260
D704XXX

POS.-NR.

01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
11
11
12
13
13
14
15
16
16
17
18
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GARANTIE

Fur von Peter Gillard & Co. Ltd. (hachstehend die “Gesellschaft” genannt) hergestellte
Standardprodukte gilt die Garantie, dal3 diese frei von Ausfliihrungs- und Materialmangeln
sind. Die Garantiezeit betragt ein Jahr nach Versand. Produkte, die Ausfihrungs- oder
Materialméangel aufweisen, werden nach Wahl der Gesellschaft kostenlos fiir den Kaufer
ausgebessert oder ersetzt. Die endglltige Entscheidung dartber, ob ein Produkt defekt ist,
wird der Gesellschaft Uberlassen.

Die Verpflichtung der Gesellschaft laut dieser Garantie ist ausschlie3lich auf die
Ausbesserung oder den Ersatz von Produkten beschrankt, die unter den folgenden
Beschrankungen fallen und beruht auf der Bedingung, daf? die Gesellschaft von allen
angenommenen Defekten oder Mangeln sofort nach Feststellung derselben innerhalb der
Garantiezeit eine schriftliche Benachrichtigung erhalt und, im Fall von Teilen oder Elementen,
die von der Gesellschaft gekauft wurden, erstreckt sich die Haftung der Gesellschaft nur bis
zu dem Betrag, den die Gesellschaft vom Lieferanten derselben eintreiben kann.

Produkte sind nicht ohne die vorherige Zustimmung der Gesellschaft an diese zu
retournieren. Produkte, fiir die die Gesellschaft die Zustimmung fiir eine Retoure gibt, sind cif
an das Werk der Gesellschaft zuriickzusenden. Die Gesellschaft ibernimmt keine Haftung
und akzeptiert keine Rechnungen fiir nicht genehmigte Reparaturen an ihren Teilen, selbst
wenn sie Mangel aufwiesen.

Die Standzeit der Produkte der Gesellschaft hangt weitgehend vom Einsatz derselben ab.

Die Gesellschaft gibt keine Garantien hinsichtlich der Eignung ihrer Produkte fur
spezifische Anwendungen seitens des Kaufers ab oder fiir ihre Standzeit, aul3er wenn
mit der Gesellschaft spezifisch anderweitig schriftlich vereinbart, nachdem ihr der
vorgeschlagene Einsatz mitgeteilt wurde.

Die vorstehende Garantie ist eine ausschlie3liche Garantie und gilt anstelle aller
anderen ausdriicklichen oder stillschweigenden Garantien einschliel3lich der Garantie
der Verkauflichkeit oder der Eignung fir einen bestimmten Zweck, ist jedoch nicht auf
diese beschrankt.

Die Garantie gilt nicht fur experimentelle oder Entwicklungsprodukte.

Peter Gillard & Co. Ltd.
Alexandra Way
Ashchurch Business Centre
Tewkesbury
Gloucestershire
England
GL50 8NB
Tel.: +44 1684 290243
Fax: +44 1684 290330
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